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RESUMEN 
 
En este proyecto queremos presentar una propuesta para la 
REESTRUCTURACIÓN DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE TABLEROS DE 
CONTROL Y POTENCIA  EN AUTÓMEX S.A.S, tomando como base la situación 
actual de la compañía, donde su problema base es que dicha labor se esta 
realizando por sub-contratación, lo que afecta directamente los costos de 
operación y el costo a cliente final, ubicándolos en una posición menos competitiva 
en el mercado.   
Con el estudio realizado al interior de la empresa, la propuesta para dar solvencia 
a las ventas y penetración de nuevos mercados, es la restructuración de la línea 
de servicio de ensamble, contando con mano de obra y maquinaria y equipo 
propio, resaltando que con el dinero que se esta invirtiendo actualmente en 
procesos de sub-contratación, se puede invertir en la línea servicio. Dicha 
inversión se vera reflejada en los costos de elaboración de cada tablero, en la 
apertura de una nueva cartera de clientes, la oportunidad de participación en 
proyectos de alta especificación generando como resultado un retorno de 
inversión a  corto plazo.   
ABSTRACT 
In this project we want to present a proposal for restructuring ASSEMBLY 
PROCESS CONTROL PANELS AND POWER Automex SAS, based on the 
current situation of the company, where his basic problem is that the work is being 
carried out by sub-contracting, which directly affects the operating costs and the 
cost to the end customer, placing them in a less competitive position in the market. 
 In the study conducted within the company, the proposal to give credit to sales 
and penetration of new markets, is the restructuring of the service line assembly, 
with labor and machinery and equipment itself, noting that the money that is 
currently spent in subcontracting processes, you can invest in the online service, 
such investment will be reflected in the cost of production of each board, at the 
opening of a new client, the opportunity to participate in generating high 
specification projects result in a short payback period. 
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INTRODUCCIÓN 
 
Automex SAS, es una compañía en auge de crecimiento, ya que logró una 
oportunidad de mercado que la ha llevado paso a paso a la participación de 
grandes proyectos; así mismo a la exigencia de un crecimiento y restructuración 
en sus procesos más importantes, aplicados a locación,  personal y herramienta, 
dicha necesidad fue compartida con el grupo de trabajo el cual con el apoyo y 
suministro de información de los directivos de la compañía, busca brindar una 
propuesta de mejora para este proceso de cambio y afrontar un nuevo mercado en 
la industria de exploración petrolera e industrial con una compañía 
estructuralmente preparada para responder a cualquier tipo de negocio al cual se 
le invite a participar. 
Con esta propuesta se quiere demostrar los beneficios de realizar el proceso de 
ensamble mediante la contratación de outsourcing como se viene realizando o 
motivar a la compañía a empezar a realizar este proceso internamente, evaluando 
el costo beneficio de un diseño propuesto para el proceso de ensamble de 
tableros eléctricos, donde se realizara todo el proceso tanto operativo como 
administrativo donde le permitiría a la empresa abrir su mercado objetivo 
ofreciendo mejoras considerables en tiempo siempre y cuando la evaluación de 
estos factores permita considerar  la viabilidad de uno u otro. 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
JUSTIFICACION 
Con este proyecto se busca un beneficio global para las partes que lo integren.  
Una de las políticas que ha desarrollado la compañía, es que sus clientes se 
concentren en su actividad principal y que la responsabilidad de la operación de 
cada una de sus  maquinas a nivel sistemas de control y potencia sea asumida 
porAUTOMEX y su personal profesional y capacitado para esta labor, lo que 
implica diseño, fabricación e instalación de los tableros eléctricos,  transmitiéndole 
al cliente que su preocupación y esfuerzo en la parte de control eléctrico solo debe 
basarse en energizar y dejar que el proceso funcione, poniendo a disposición de 
ellos un facilitador externo. 
A nivel interno la compañía se cobija de grandes beneficios, ya que tener una 
planeación, control, personal y herramientas propias puede tener mayor 
verificación de la administración de los tiempos de respuesta, calidad de los 
servicios prestados, la entrega de equipos con sus respectivos planos etc., 
logrando de esta forma tener un servicio de alta calidad para satisfacer las 
necesidades de cada uno de los clientes finales, colocando  Automex con su línea 
de servicio en una posición más competitiva y con mayor participación en 
negocios de alto nivel. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. GENERALIDADES 
 
1.1 PROBLEMA 
 
1.1.1 Descripción del Problema 
INTERNO 
Dentro del proceso comercial que se ha realizado en campo con el sector 
industrial, se ha logrado identificar las necesidades que tienen los clientes a nivel 
de servicio e integración de procesos, ya que lo manifiestan abiertamente debido a 
que actualmente es uno de los campos que más demanda tiene por la escasa 
oferta de calidad. 
Actualmente Automex SAS, presta servicios de ensamble para tableros de control 
y potencia pero se presentan dificultades que los han dejado fuera de interesantes 
proyectos. Los más relevantes son: 
 Sub-contratación: Los servicios que se prestan por parte de Automex a 
cada uno de sus clientes necesariamente deben ser sub-contratados ya 
que no se cuenta con el personal profesional para ejecutar labores de 
ensamble. 
 CostosPor no tener personal propio se debe incurrir en un sobrecosto que 
se le carga al cliente, esto hace que sean menos competitivos. Adicional a 
esto cualquier revisión, visita o ensamble que se realice para Automex tiene 
costos elevados lo cual ha incrementado considerablemente los gastos 
internos y el flujo de dinero. 
 Tiempos de Entrega: Actualmente se tienen complicaciones con proyectos 
que se planean con un tiempo estimado de entrega el cual se extiende 
debido a las moras del proveedor, el cual a la fecha no se ha logrado 
mejorar. 
 Documentación Final: Para el proceso de ensamble de tableros eléctricos 
es fundamental que al cierre del proyecto se presente con el mismo su 
plano eléctrico, de lo contrario el equipo en otras palabras queda sin 
identidad, el proveedor actual no entrega planos lo hace únicamente bajo 
presión del cliente Automex SAS, lo cual ha generado una gran 
inconformidad por parte de la compañía y por parte del cliente final. 
Sumado a esto Automex, se encuentra en un proceso de crecimiento y necesita 
tener una identidad e imagen ante cada uno de sus clientes, que desarrollen 
confianza para entregar todos sus proyectos, lo cual se está viendo 
completamente afectado ya que se depende en un 100% de la calidad del servicio 
que entregue el proveedor que se está subcontratando para la prestación de los 
mismos. 
EXTERNO 
A continuación se va resaltar algunas inconformidades que manifiestan los clientes 
de Automex con respecto a su línea de servicio, específicamente en los dos 
sectores que más campo de acción tiene la empresa. 
 Petróleos: Claramente el objetivo principal de una petrolera es explotar 
campos de petróleo y obtener el crudo suficiente para cumplir con la meta 
que tiene el país actualmente  de 844 mil barriles diarios, para ellos es 
indiferente el proceso de cómo se logre esto, por ende el ensamble de 
tableros no es actividad principal, por esta razón existen compañías 
prestadoras de servicios petroleros que integran todas sus actividades de 
mantenimiento y operación electromecánico, para que su personal no 
pierda el enfoque de su objetivo principal, sumado a esto que el proceso de 
ensamble operado directamente por la Petrolera implica gastos de utilería 
eléctrica, tiempo de compra, ensamble y operación, junto con el personal 
que se debe disponer para esta  labor. 
 
 BombasHidroneumáticas:Este es un mercado global y de primera 
necesidad ya que las requieren tanto en la industria como en el área 
residencial dejando un amplio campo de acción, el objetivo de ellos es 
posicionar la marca de cada compañía en un sector determinado y abarcar 
una buena parte del mercado existente, por ejemplo IHM Ignacio Gómez ha 
logrado ser líder en edificaciones residenciales, por ende su objetivo no es 
el control de sus bombas, si no abarcar la mayor participación posible. 
Claramente se observa que las empresas se están enfocando en su objeto social, 
ya que han encontrado el costo tan elevado que representa la ejecución de tareas 
externas al proceso principal de la compañía, por que se debe incurrir en  gastos 
financieros no contemplados dentro del objeto social de la empresa si no en el 
tiempo de los técnicos especializados para los procesos operativos. 
 
 
1.2 OBJETIVOS 
1.2.1 General 
Elaborar un plan de restructuración al proceso de ensamble de tableros de control 
y potencia  en Autómex SAS, que permita la reducción de costos y mejore el 
servicio al cliente actual. 
1.2.2 Específicos 
 
 Diagnosticar el estado actual del proceso. 
 Realizar un estudio de mercados que permita observar la necesidad real de 
este nuevo proceso realizado totalmente por la empresa. 
 Elaborar la propuesta de restructuración del proceso basado en el resultado 
del análisis profundizando en los puntos más críticos a mejorar 
argumentados por la empresa. 
 Evaluar la propuesta de restructuración para tener un continuo seguimiento 
de su aplicación. 
 
1.3 DELIMITACION 
La restructuración de la línea de Servicio se llevara a cabo en la compañía 
Automex SAS,  enfocada a la elaboración de tableros de control y potencia 
eléctrica para la Industria, contando con una disposición de personal, tiempo, 
recursos físicos y económicos propios disponibles para ello, los cuales serán 
suministrados por la empresa. Así mismo toda la ingeniería aplicada será para uso 
exclusivo de la compañía. 
 
1.4 METODOLOGÍA 
1.4.1 Tipo de Investigación usada: Cuantitativa 
“Se presenta mediante la manipulación de una variable externa no comprobada, 
en condiciones rigurosamente controladas, con el fin de describir de qué modo o 
porque causas se produce una situación o acontecimiento particular. 
Podríamos definirla diciendo que es el proceso que, utilizando el método científico, 
permite obtener nuevos conocimientos en el campo de la realidad social. 
(Investigación pura), o bien estudiar una situación para diagnosticar necesidades y 
problemas a efectos de aplicar los conocimientos con fines prácticos (investigación  
Aplicada).Este tipo de investigación es también conocida como investigación in 
situ ya que se realiza en el propio sitio donde se encuentra el objeto de estudio. 
Ello permite el conocimiento más a fondo del investigador, puede manejar los 
datos con más seguridad y podrá soportarse en diseños exploratorios, descriptivos 
y experimentales, creando una situación de control en la cual manipula sobre una 
o más variables dependientes (efectos)”¹. 
Aplicado a nuestro caso estamos estudiando una problemática real, que se 
presenta en la industria manufacturera y de petróleos a nivel de servicios 
integrados de ingeniería, brindando una solución puntual y específica para 
sostener las variables de sostenimiento de las empresas. 1 
1.4.2 Método de Investigación 
Método Científico,  por que encierra los principales métodos de investigación 
abarcando en gran parte toda la información requerida en cada campo ara el 
desarrollo del proyecto. 
1.4.3 Técnicas para la Recolección de Información  
 
La Entrevista, este fue el mejor método para conocer e identificar la necesidad de 
los clientes que a la fecha se les presta un servicio integral de ingeniería de 
manera subcontratada; dentro de la actividad comercial que se desarrolla en 
Automex, el contacto con el cliente es un paso necesario para iniciar cualquier 
negociación y en ese proceso se generó la oportunidad de conocer de la fuente 
principal las necesidades y requerimientos reales que tenían los clientes, lo cual 
nos direcciono a la implementación de una línea de servicio en algunos casos por 
la misma sugerencia del cliente. 
 
 
2. MARCO REFERENCIAL 
 
3.1 MARCO HISTÓRICO 
 
2.1.1 Antecedentes 
 
Se fundó en el 2007, durante sus 4 años de crecimiento y operación  en la 
industria desarrolló su enfoque, logrando de esta forma destacarse como una 
                                                          
1
www.mitecnologico.com/Main/InvestigacionDeCampo 
compañía ESPECIALISTA EN CONTROL DE POTENCIA, lo cual la posiciono 
rápidamente en el mercado petrolero y de bombas hidroneumáticas. La 
compañía he ejecutado proyectos para firmas como Ecopetrol, Rubiales, IHM, 
Bavaria, Petrobras, entre otros, realizando trabajos  en el proceso de ensamble 
e instalación de tableros de control y potencia para equipos hasta de 500hp, 
esto ha proporcionado la experiencia y reconocimiento por su calidad y 
cumplimiento que la ha llevado a un crecimiento progresivo exitoso, ya que 
para ser su 4 año de operación se han logrado ventas a la fecha de 500 
millones una cifra significativa, con respecto al cierre del 2010 que fue de 300 
millones, con esto se resalta que es una gran empresa con un excelente auge 
de crecimiento. 
 
2.1.2 Marco Teórico: 
Tablero Eléctrico 
“Un tablero eléctrico es una caja o gabinete que contiene los dispositivos 
deconexión, maniobra, comando, medición, protección, alarma y señalización, 
con sus cubiertas y soportes correspondientes, para cumplir una función 
específica dentro de un sistema eléctrico. La fabricación o ensamblaje de un 
tablero eléctrico debe cumplir criterios de diseño y normativas que permitan su 
funcionamiento correcto una vez energizado, garantizando la seguridad de los 
operarios y de las instalaciones en las cuales se encuentran ubicados. 
Los equipos de protección y de control, así como los instrumentos de medición, 
se instalan por lo general en tableros eléctricos, teniendo una referencia de 
conexión estos pueden ser: 
 Diagrama Unifilar 
 Diagrama de control 
 Diagrama de Interconexión 
TIPOS DE TABLEROS ELECTRICOS 
De acuerdo con la ubicación en la instalación, los tableros reciben las 
designaciones siguientes: 
 Caja o gabinete individual de medidor: es aquel al que acomete el 
circuito de alimentación y que contiene el medidor de energía desde donde 
parte el circuito principal. Esta caja o gabinete puede contener además, 
medios de maniobra, protección y control pertenecientes al circuito de 
alimentación. 
 Tablero Principal de distribución: Es aquel que se conecta a la línea 
principal y que contiene el interruptor principal y del cual se derivan el (los) 
circuito(s)secundario 
 Tablero o gabinete colectivo de medidores: Es aquel al que acomete el 
circuito de alimentación y que contiene los medidores de energía y los 
circuitos principales. Este tablero puede contener a los dispositivos de 
maniobra, protección y control pertenecientes al circuito de alimentación y a 
los interruptores principales pertenecientes a la instalación del inmueble, 
desde donde parten los circuitos seccionales. En este caso, los cubiles o 
gabinetes que albergan a los interruptores principales se comportan como 
tableros principales. 
 Tablero secundario de distribución: se conecta al tablero principal, 
comprenden una basta categoría. 
UNIDADES DE MANDO Y SEÑALIZACION  
 “La comunicación entre hombre y maquina agrupa todas las funciones 
que necesita el operador para controlar y vigilar el funcionamiento de un 
proceso. 
 El operador debe estar capacitado para que pueda percibir y 
comprender los sucesos y responder de una manera eficaz, a la 
solución de un determinado imprevisto. 
PILOTOS Y PULSADORES 
 Los pulsadores se usan en mandos generales de arranque y de parada, 
también en mandos de circuito de seguridad (paro de emergencia).  
 Pueden ser metálicos cromados para ambientes de servicio intensivo. 
 Totalmente plástico, para ambientes agresivos. 
BALIZASY COLUMNAS LUMINOSAS 
 Elementos de visualización óptica, nos indica el estado de un determinado 
proceso.  
 Baliza: consta de un único elemento luminoso.   
 Columnas: varios elementos luminosos, a veces con avisador acústico. 
 
 
PARTES Y PIEZAS DE UN TABLERO ELECTRICO 
Elementos Físicos: 
 Láminas ó chapas de hierro ó acero:  
 Envolvente  
 Soporte  
 Compartimentos  
 Caja de Control  
 Cubículos  
 Barras de Aluminio o de Cobre:  
 Barra colectora o principal  
 Barra Secundaria o de distribución  
 Barra de Neutro  
 Barra de Tierra 
Tornillería 
 Unión de chapas exteriores 
 Fijación de barras 
 Fijación de aisladores 
 Fijación de soportes 
 Fijación de equipos 
Otros elementos 
 Aisladores de fibra o baquelita 
 Soportes de barras y aisladores 
 Cerradura y accionamientos 
 Cableados 
Componentes y Aparatos Eléctricos 
 Baja Tensión  
 Interruptores Miniaturas 
 Interruptores de Caja Moldeada y de Potencia  
 Contactores y Relés de Sobrecarga  
 Luces Pilotos y Señalización 
 Equipos de Medición  
 Media y Alta Tensión 
 Interruptores de Potencia  
 Seccionadores de fuerza y de tierra  
 Arrancadores en Media Tensión  
 Relés de Medición y Protección 
Sistemas de ensamble 
Selección Métodos de Ensamble existen solamente 2 métodos de ensamble, 
1. Manual 
2. Mecánico 
Método manual: es aquel en donde la mano del hombre literalmente es parte 
del ensamblado del artículo. 
Método mecánico: es aquel en el que la parte involucrada en el ensamblaje 
es una maquina. 
Hay diversos sistemas automatizados para realizar operaciones de ensamble 
mecánico, entre ellos están: 
 Máquinas de propósito especial 
 Sistemas programables. 
Las máquinas de propósito especial generalmente consisten en una serie de 
estaciones de trabajo, en las cuales se añaden partes y/o se ejecutan 
operaciones de unión. 
Los sistemas de ensamble programables se utilizan para producir una variedad 
limitada de ensambles distintos. Con frecuencia se emplean robots industriales, 
ya sea como estaciones de trabajo bajo múltiples o como un robot único en 
una estación. 
Para facilitar el ensamble automatizado se siguen estos puntos: 
a) Usar la modularidad en el diseño de productos 
b) Reducir la necesidad de que se manejen varios componentes a la vez 
c) Limitar las direcciones requeridas de acceso 
d) Componentes de alta calidad 
e) Usar ajustes de agarre automático 
 
CLASIFICACIÓN DE ÁREAS 
Por Clase 
La clasificación de áreas es un método de análisis que se aplica al medio 
ambiente donde pueden existir gases, nieblas o vapores inflamables, fibras o 
polvos, con el fin de establecer las precauciones especiales que se deben 
considerar para la construcción, instalación y uso de materiales y equipos 
eléctricos. En instalaciones donde exista una alta probabilidad de presencia de 
una atmósfera explosiva se deberá n utilizar equipos eléctricos con una muy baja 
probabilidad de crear una fuente de ignición. 
En consecuencia, la clasificación de las áreas según su Clase es: 
Clase-I. 
Se consideran como clase I, aquellos lugares donde hay o puede haber gases o 
vapores en cantidad suficiente para producir mezclas inflamables. A su vez, 
las áreas peligrosas pertenecientes a la clase I se clasifican en zonas según la 
frecuencia de aparición y el tiempo de permanencia de una atmósfera explosiva. 
Clase-I/Zona0. 
Se denomina zona 0 a toda  área en la cual una atmósfera explosiva 
está  presente en forma continua o durante largos períodos. 
Clase- I / Zona 1. 
La zona 1 es aquella en la que es probable que exista una atmósfera explosiva en 
operación normal. 
Clase- I / Zona 2. 
La zona 2 comprende a aquellas áreas en las que es muy baja la probabilidad de 
que se produzca una atmósfera explosiva en operación normal y si esto ocurre, 
sólo se producirá  durante un corto período de tiempo. 
Clase-II 
Las áreas clasificadas como clase II son aquellas en las que estas presentes 
productos como: Polvos orgánicos, carbón o metales flamables. 
Clase-III 
En esta clasificación figuran las áreas en las que se encuentran presentes 
Materiales fibrosos flamables. 
 
 
 
CLASIFICACIÓN DE ÁREAS POR DIVISIÓN. 
 
La división indica el nivel de riesgo presente en el área a clasificar. Cuando se 
evalúa la división, es necesario tomar en cuenta la frecuencia de escape y el nivel 
de ventilación del área bajo estudio. En este trabajo consideraremos dos 
divisiones: 
División1. 
En esta división se encuentran aquellas áreas donde bajo condiciones normales 
de operación o debido a labores frecuentes de reparación ymantenimiento, existen 
fugas de gases o vapores en concentraciones inflamables. 
Se considera área de división I, también a las que debido a rotura u 
funcionamiento anormal del equipo de proceso puedan liberarse gases o vapores 
en concentraciones inflamables y simultáneamente pueda ocurrir una falla en el 
equipo eléctrico. 
División2. 
Son consideradas en esta división, aquellas áreas donde se manejan, procesan o 
almacenan productos inflamables, pero en la que normalmente no existen 
concentraciones peligrosas, los productos se encuentran en recipientes o sistemas 
cerrados de los cuales solo pueden escapar en caso de rotura o funcionamiento 
anormal de los equipos de proceso, así como también, donde las concentraciones 
inflamables de gases o vapores son impedidas, mediante sistemas de ventilación 
positiva y por lo tanto, únicamente la falla de dichos sistemas puede dar lugar a la 
presencia de una atmósfera inflamable, contiguas a lugares clase I, división I, a las 
que puedan llegar ocasionalmente concentraciones inflamables de gases o 
vapores, a menos que tal comunicación sea evitada por sistemas de ventilación 
adecuados y se hayan previsto dispositivos para evitar la falla de dichos sistemas.  
En consecuencia, las áreas donde se cumplan las condiciones descritas 
anteriormente se clasifican como División II. 
 
CLASIFICACIÓN DE PRODUCTOS POR GRUPO. 
 
En general el grupo se refiere a las características de explosividad de las mezclas 
inflamables de gases y vapores, estas varían dependiendo del tipo de material 
envuelto. Así la Clase I se divide en los grupos A,B,C y D, dependiendo de la 
máxima intensidad de explosión y de la mínima temperatura de ignición de la 
mezcla considerada. También se considera como factor importante para clasificar 
un material en un grupo determinado, la facilidad de atenuación de una explosión 
de ese material en un espacio cerrado, con el fin de que no incida una explosión 
en cualquier mezcla inflamable circundante. A continuación, se listan algunos 
elementos etiquetados según su la Clase y grupo correspondiente: 
Sustancias típicas de Clase I 
Grupo A: Acetileno. 
Grupo B: Hidrógeno o sustancias con un % mayor de 30% envolumen. 
Grupo C: Ethil, Ether y Etileno. 
Grupo D: Acetona, Ammonia, Benceno, Gasolina. 
Sustancias típicas de Clase II 
Grupo E: Aluminio, Magnesio. 
Grupo F: Carbón, Coque. 
Grupo G: Harina, Granos, Madera, Plásticos y Químicos. 
Sustancias típicas de Clase III 
 
Fibras naturales o sintéticas 
Fuente: http://es.scribd.com/doc/93294343/Clasificacion-de-Areas 
Estándares de protección "IP" y "NEMA" Los equipos diseñados para trabajo 
en ambientes hostiles deben cumplir con ciertos estándares que aseguren su 
robustez y permitan a la gente saber hasta dónde pueden llegar en su utilización. 
Para saber si un equipo, tal como una terminal portátil, un indicador de peso, un 
lector de código de barras o un monitor son los adecuados para una aplicación 
que funcionará bajo condiciones extremas, es necesario revisar sus 
especificaciones mecánicas, donde generalmente encontraremos grados IP, 
NEMA o IEC. Seguramente ha leído estas especificaciones y sabe que, por 
ejemplo, un indicador con NEMA 4X ó un lector con IP 69 son muy robustos, pero 
¿son realmente apropiados para la aplicación que tiene en mente? A continuación 
se explican brevemente los fundamentos de éstos estándares. 
IP (IngressProtection). El sistema de clasificación IP proporciona un medio de 
clasificar el grado de protección de sólidos (como polvo) y líquidos (como agua) 
que el equipo eléctrico y gabinetes deben reunir. El sistema es reconocido en la 
mayoría de los países y está incluido en varios estándares, incluyendo el IEC 
60529.Los números IP son frecuentemente indicados en gabinetes, conectores, 
etc. El tercer dígito, referente a la protección contra impactos mecánicos es 
generalmente omitido. 
  
Primer Número - 
Protección contra 
sólidos 
Segundo Número - 
Protección contra 
líquidos 
Tercer Número - 
Protección contra 
impactos mecánicos  
0 Sin Protección Sin Protección Sin Protección 
1 
Protegido contra objetos 
sólidos de más de 50mm 
Protegido contra gotas de 
agua que caigan 
verticalmente 
Protegido contra impactos 
de 0.225 joules 
2 
Protegido contra objetos 
sólidos de más de 12mm 
Protegido contra rocíos 
directos a hasta 15° de la 
vertical 
Protegido contra impactos 
de 0.375 joules 
3 
Protegido contra objetos 
sólidos de más de 2.5mm 
Protegido contra rocíos 
directos a hasta 60° de la 
vertical 
Protegido contra impactos 
de 0.5 joules 
4 
Protegido contra objetos 
sólidos de más de 1mm 
Protegido contra rocíos 
directos de todas las 
direcciones - 
entrada  limitada permitida 
Protegido contra impactos 
de 2.0 joules 
5 
Protegido contra polvo - 
entrada limitada permitida 
Protegido contra chorros 
de agua a baja presión de 
todas las direcciones - 
entrada  limitada permitida  
Protegido contra impactos 
de 6.0 joules 
6 
Totalmente protegido 
contra polvo 
Protegido contra fuertes 
chorros de agua de todas 
las direcciones - 
entrada  limitada permitida  
Protegido contra impactos 
de 20.0 joules 
7 
  Protegido contra los 
efectos de la inmersión de 
15cm - 1m 
  
8 
  Protegido contra largos 
periodos de inmersión bajo 
presión 
  
 
Fuente: http://es.scribd.com/doc/101237588/Estandares-de-proteccion-IP-NEMA 
NEMA (National Electrical Manufacturers Association). Este es un conjunto de 
estándares creado, como su nombre lo indica, por la Asociación Nacional de 
Fabricantes Eléctricos (E.U.), y comprende NEMA 1, 2, 3, 3R, 3S, 4, 4X y 5 al 13. 
Los estándares más comunes encontrados en las especificaciones de los equipos 
son los siguientes: 
NEMA 4. Sellado contra el agua y polvo. Los gabinetes tipo 4 están diseñados 
especialmente para su uso en interiores y exteriores, protegiendo el equipo contra 
salpicaduras de agua, filtraciones de agua, agua que caiga sobre ellos y 
condensación externa severa. Son resistentes al granizo pero no a prueba de 
granizo (hielo). Deben tener ejes para conductos para conexión sellada contra 
agua a la entrada de los conductos y medios de montaje externos a la cavidad 
para el equipo.  
 
NEMA 4X. Sellado contra agua y resistente a la corrosión. Los gabinetes tipo 4X 
tienen las mismas características que los tipo 4, además de ser resistentes a la 
corrosión. 
NEMA 12. Uso industrial. Un gabinete diseñado para usarse en industrias en las 
que se desea excluir materiales tales como polvo, pelusa, fibras y filtraciones de 
aceite o líquido enfriador. 
El resto de los tipos de NEMA pueden denominarse a grandes rasgos: 
Tipo 1  Para propósitos generales 
Tipo 2 A prueba de goteos 
Tipo 3 Resistente al clima 
Tipo 3R Sellado contra la lluvia 
Tipo 3S Sellado contra lluvia, granizo y polvo 
Tipo 5 Sellado contra polvo 
Tipo 6 Sumergible 
Tipo 6P 
Contra entrada de agua durante sumersiones prolongadas a una 
profundidad limitada 
Tipo 7 (A, B, C o 
D)* 
Locales peligrosos, Clase I - Equipo cuyas interrupciones ocurren en 
el aire.  
Tipo 8 (A, B, C o 
D)* 
Locales peligrosos, Clase I - Aparatos sumergidos en aceite. 
Tipo 9 (E, F o G)* Locales peligrosos, Clase II  
Tipo 10 U.S. Bureau of Mines - a prueba de explosiones (para minas de 
carbón con gases) 
Tipo 11 Resistente al Acido o a gases corrosivos - sumergido en aceite 
Tipo 13 A prueba de polvo 
Fuente:http://es.scribd.com/doc/101237588/Estandares-de-proteccion-IP-NEMA 
 
2.1.3 Marco Conceptual 
 
 SISTEMA EXPLOSION PROOF: “Es aquel cuya caja o gabinete es capaz 
de soportar la explosión interior de una mezcla especifica de gas o vapor, 
sin daño ni permitir que la flama se proyecte al exterior 
 ACOPLAMIENTO DIRECTO. Acoplamiento mecánico flexible o rígido entre 
los ejes de dos máquinas, sin eje intermedio 
 AISLADOR. Una sustancia o cuerpo que no permite, o lo permite, de una 
manera casi nula el paso de una corriente a través de él 
 SISTEMA  A PRUEBA DE GOTEO. Significa que está construido protegido 
de tal modo que al estar localizado expuesto a la caída de gotas de agua o 
de lodo no se afecte su operación satisfactoria. 
 SISTEMA A PRUEBA DE INTEMPERIE. Significa que está construido o 
protegido tal modo que al estar localizado al aire libra, no se afecta su 
operación satisfactoria. 
 SISTEMA SUMERGIBLE EN AGUA. Significa que el aparato está 
construido de tal manera que funcionará satisfactoriamente estando 
sumergido bajo condiciones de presión y tiempo especificadas. 
 BARRA DE PUESTA A TIERRA. Son aquellas barras que conectan las 
partes a tierra del equipo eléctrico a través de los dispositivos detectores de 
falla        
 CABLE. Se entiende por cable, un conductor trenzado (cable conductor 
simple) o bien a una combinación de conductores aislados unos respecto 
de los otros (cable conectar múltiple). 
 CAMPO ELECTRICO. Una región del espacio donde existe electricidad 
capaz de ejercer una fuerza 
 CIRCUITO. Sistema de conductores, alambres o cables por los cuales fluye 
una corriente eléctrica necesaria para la operación de uno o varios aparatos 
a los cuales están conectados. 
 CORRIENTE ALTERNA. Una corriente eléctrica periódica en la que su 
valor medio durante un período es cero. Una corriente eléctrica que invierte 
el sentido de la dirección de su flujo a intervalos regulares. La frecuencia de 
este cambio de flujo se expresa en ciclos por segundo o Hertz. 
 CORRIENTE CONTINUA. Corriente unidireccional la cual es constante o 
sensiblemente constante 
 CORRIENTE ELECTRICA. El movimiento de electricidad en un medio o a 
lo largo de un circuito, la dirección de la corriente es aceptada como la 
opuesta a la que produce la electricidad negativa. Se mide en amperes 
 DIAGRAMA DE INTERCONEXION. Es aquel que únicamente muestra las 
conexiones externas entre tableros o entre estos y otros equipos 
 DIAGRAMA ELEMENTAL. Es aquel que muestra en forma sencilla 
mediante símbolos el funcionamiento de un circuito eléctrico, sin considerar 
la localización de sus componentes 
 DIAGRAMA UNIFILAR. Es aquél que muestra mediante una sola Línea las 
conexiones entre los dispositivos, componentes o partes de un circuito 
eléctrico o de un sistema de circuitos y éstos se representan por símbolos 
 DIBUJO DE ENSAMBLE GENERAL. Este dibujo tiene por objeto principal 
indicar las características físicas del tablero de acuerdo con las 
especificaciones y debe contener la siguiente información como mínimo de 
acuerdo con el tipo de tablero: 
a) Dimensiones generales del tablero.  
b) Vistas de elevación de frente, posterior, lateral y planta.  
c) Los cortes que sean necesarios para indicar la colocación de las terminales 
de potencia y control, para conexiones exteriores. 
d) Dimensiones del espacio mínimo para 
 DIELECTRICO. Un medio material en el cual puede existir un campo 
eléctrico en estado de reposo. Material aislante- . Un medio que tiene la 
propiedad de que la energía requerida para establecer en él un campo 
eléctrico, se recupera toda o en parte como energía eléctrica.”2 
 
 
 
 
3. DIAGNOSTICO 
El análisis realizado en la compañía se basó en los planteamientos estratégicos 
con los que cuenta actualmente. Documentos que fueron suministrados para 
                                                          
2
www.scribd.com/doc/3088141/Diccionario-de-terminos-electricos 
evaluarlos y de esta forma hacer una propuesta para la inclusión de la nueva línea 
de trabajo con sus respectivas mejoras en cada una de las áreas estratégicas. 
 
3.1 PLANEACIÓNESTRATÉGICA 
3.1.1 Misión 
Según los documentos que reposan en la compañía esta es la misión con la que 
actualmente : 
“Nosotros Automex S.A.S. , como especialistas en control de potencia, ofrecemos 
soluciones integrales para el sector petrolero industrial, integradores, por medio de 
la especificación, ingeniería, suministro, instalación y acompañamiento de 
sistemas eléctricos estándar, especiales (Explosionproof) y de automatización, 
brindando productos y servicios con tecnología de punta, soportados gracias al 
conocimiento, la experiencia en el mercado y apoyados con el compromiso y la 
excelencia de nuestro personal”3 
3.1.2 Visión 
Actualmente la empresa cuenta con la siguiente visión, : 
“La visión de Automex S.A.S. es la de convertirse en una compañía que brinde 
soluciones integrales en automatización  industrial, ingeniería en el agro y 
publicidad y marketing con productos de alta calidad, siendo capaz de adaptarse a 
los cambios del mercado entregando valor agregado por medio de un potencial 
humano capacitado y haciéndonos participe del desarrollo de cada uno de 
nuestros clientes”4 
3.1.3 Objetivos 
Estos son los objetivos que rigen actualmente a la empresa: 
“Perspectiva financiera: crecer con rentabilidad y flujo de caja para incrementar el 
valor de la empresa en mayor proporción que lo que debamos invertir para lograrlo 
Perspectiva cliente y mercadeo: acompañamiento especializado, servicio integral, 
aseguramiento del costo-beneficio 
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Tomado documentos internos Automex SAS 
Perspectiva interna: procesos claros, agiles, confiables, estandarizados y 
económicos 
Perspectiva aprendizaje y crecimiento: desarrollar competencias empresariales, 
personal capacitado y comprometido”5 
 
3.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 
3.2.1 Organigrama 
El organigrama actual de la empresa el cual se muestra en la figura1, facilitado de 
los documentos internos de la empresa: 
 
Figura 1.Organigrama Automex SAS. 
 
 
 
Fuente: Tomado de planeación estratégica de Automex SAS 
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GERENCIA
DEPTO. 
ADMINISTRATIVO 
LOGÍSTICA 
DEPTO.
COMERCIAL
 3.3 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS 
3.3.1 Presentación 
El siguiente es el portafolio de productos que actualmente ofrece la empresa a sus 
clientes, en los cuales se evidencia que el fuerte de la compañía son los sistemas 
eléctricos.  Sin embargo, es evidente que en este portafolio no se hace énfasis en 
el ensamble y mantenimiento de tableros eléctricos. 
Ver anexo 2 
3.3.2 Participación de productos en ventas 
Según datos históricos recopilados de las ventas de la compañía se dividen así: 
Cuadro 1. Participación en ventas por producto 
 
Fuente: Tomado de datos históricos suministrados por Automex SAS 
Tabla 1. Participación en ventas por producto 
 
Fuente:Tomado registro empresa Automex SA 
$ -
$ 50.000.000,00 
$ 100.000.000,00 
$ 150.000.000,00 
$ 200.000.000,00 
$ 250.000.000,00 
$ 300.000.000,00 
$ 350.000.000,00 
$ 400.000.000,00 
$ 450.000.000,00 
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Sistemas a 
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 3.4 PROCESO ADMINISTRATIVO  
3.4.1 Mapa de Procesos 
En la empresa no se encuentra un mapa de procesos establecido oficialmente en 
la empresa, sin embargo, la información fue recopilada en el día a día de la 
empresa revisando sus procesos internos y se concluyo lo siguiente: 
 
ORDEN DE SERVICIO 
INTERNA
•Teniendo la aceptacion del cliente, se procede a gestionar el proceso de 
entrega con los tiempos estimados, coordinando todos los procesos de 
compra y logistica, para dar cumplimiento al cliente final. 
ORDEN DE COMPRA  
A PROVEEDORES
•Se generan las ordenes a los proveedores principales de la empresa para la 
compra de equipos solicitados por el cliente final, dependiento del 
proyecto se realizan acuerdos especiales de descuentos y entregas.
RECEPCION 
•Se recibe el tablero electrico ensamblado y se realiza un proceso de 
revision y alistamiento para el proceso de despacho.
NECESIDAD DEL 
CLIENTE 
• Basado en una visita tecnico-comercial se identifican las 
necesidaddes del cliente por medio de un levantamiento de 
informacion tanto de aplicacion como electrica.
GENERAR 
COTIZACION 
• Teniendo indentificados los requerimientos del cliente se genera una 
oferta comercial, enlistando material, mano de obra, recursos y 
demas elementos necesarios para ejecutar la labor. 
ORDEN DE COMPRA 
DEL CLIENTE  
• Se obtiene la aceptacion de la oferta con una orden de compra u 
orden de servicio por parte del cliente donde se concerta forma de 
pago, tiempos de entrega, condiciones de suministro e instalacion.
 3.5. PROCESO OPERATIVO  
3.5.1 Mapa de proceso 
En el momento no existe, ya que el  proceso actualmente es subcontratado. 
 
3.6 RECURSOS  
3.6.1. Físicos 
• Bodega y Oficinas 
Automex SAS cuenta con recursos físicos los cuales no se están aprovechando en 
su totalidad, como se evidencia en la figura 2 correspondiente a su bodega que no 
posee aun una distribución adecuada. Esta bodega esta ubicada en la calle 11 A 
No 32 06 en la ciudad de Bogotá 
 
 
 
 
FACTURACION Y 
REMISION
•Ya con el producto terminado, se procede a facturar basados en la orden 
de compra y la orden de servicio si en el caso de haber realizado 
suministro o trabajos adicionales,  junto con la remision de lo que se esta 
entregando. 
LOGISTICA 
ENTREGA
•Segun el acuerdo comercial pactado se coordina el proceso de entrega, ya 
sea terrestre, aereo, o recogido por el cliente en las instalaciones de 
Automex, para cumplir con los tiempos de entrega. 
RECEPCION DEL 
CLIENTE FINAL 
•Recibido a conformidad del cliente final de los equipos para respectiva 
instalacion y operacion en el proceso que se automatizo. 
 Figura 2. Bodega Interior 
 
Fuente: Autoras 
La figura 3 muestra el acceso al almacén, donde en este momento se ubica el 
inventario activo de la empresa 
Figura 3 Acceso almacén 
 
Fuente: Autoras 
La empresa cuenta con unas oficinas para el área administrativa como se muestra 
en la figura 4 y figura 5 
Figura 4 Oficina 
 
Fuente: Autoras 
 
Figura 5 Oficinas vista interna 
 
Fuente: Autoras 
En la figura 5 se muestra el ingreso a la bodega donde actualmente tiene las 
instalaciones Automex SAS 
Figura 6 Vista Exterior 
 
Fuente: Autoras 
 
• (1) Automóvil 
La empresa  en el momento cuenta con un vehículo para transporte de partes de 
tableros eléctricos y para la movilización de sus vendedores. 
Mazda 2 modelo 2011 
3.6.2. HUMANOS  
Actualmente la empresa cuenta con el personal básico para el desarrollo de su 
actividad en las tres áreas establecidas: 
 1 persona para el área administrativa quien se encarga de la 
documentación para el outsorcing contable y la atención telefónica. 
 1 Persona en la gerencia de la empresa 
 1 Persona para la logística de manejo de las ordenes de compra que recibe 
la empresa. 
3.6.3. EQUIPOS   
La empresa en este momento cuenta con las siguientes maquinas herramientas 
necesarias para el  montaje de los tableros eléctricos: 
 Taladro 
 Metro 
 Multímetro 
 Juego de destornilladores 
 Juegos de llaves 
 Alicates 
 Cortador 
 Cortafríos 
 Pelacables 
 Regla 
 Copasierras 
 Ponchadora 
 Juego de copas 
 Martillo 
 Juego de brocas 
 Remachadora 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 3.7 RESULTADOS DEL DIAGNÓSTICO 
Cuadro 2. Matriz DOFA Automex SAS 
.
 
Fuente: Autoras 
3.7.1 Análisis DOFA 
Despuésde centralizar la compañía en una matriz DOFA, se obtuvieron los 
siguientes resultados, enfocados en los dos análisis que la encierran. 
INTERNO FD 
Contrarrestando las fortalezas y debilidades de la compañía, se evidencia que las 
fortalezas que se representan son muy solidas para tener una excelente imagen 
ante el cliente final, esto es un punto importante ya que no se percibe de manera 
externa la falta de herramientas que tiene la compañía en diferentes áreas, por el 
contrario se ha logrado que los clientes propios de la empresa se fidelicen con la 
misma siendo el punto de ancla de crecimiento y proyección para nuevos retos de 
Automex. Sin embargo las debilidades de la empresa se enfoca en los diversos 
problemas que hacen compleja la logística de trabajo interna para el desarrollo del 
proceso subcontratado volviéndose una necesidad latente darle solución 
inmediata a los siguientes puntos: 
Recurso Humano: la compañía actualmente no cuenta con el personal suficiente y 
capacitado para la ejecución del proceso de ensamble e instalación de tableros 
eléctricos, lo que ubica a la empresa en una posición menos competitiva con 
respecto a la competencia y ante la demanda de proyectos con grandes 
compañías, las cuales para la adjudicación de los mismos hacen revisión y 
análisis del personal que va ejecutar. 
Maquinaria y Equipo: La empresa no cuenta con la herramienta y elementos 
necesarios para la elaboración directa de tableros eléctricos, generando costos 
adicionales con la subcontratación siento esto un punto desfavorable para entrar a 
competir en el mercado eléctrico. 
EXTERNO OA 
Las oportunidades que tiene la empresa para enfrentar las amenazas que 
presenta el mercado actualmente son suficientes para cumplir con el objetivo 
trazado por la empresa, se tiene una visión muy demarcada en la oportunidad de 
crecimiento y operación con los tableros ya que en el sector de áreas clasificadas 
a prueba de explosión se tienen puertas abiertas de trabajo , sumado a esto que la 
competencia no le ha brindado a los consumidores de tableros eléctricos un buen 
servicio post venta siendo una de las fortalezas de la compañía se cuenta con una 
herramienta que estaría asegurado la entrada exitosa al mercado contando con el 
personal y estructura adecuada. 
 
CONCLUSION  
Automex SAS, tiene una estructura externa muy bien demarcada, ya que la 
imagen que se le esta vendiendo al cliente final de la empresa es de solidez, 
respaldo y calidad, logrando de esta manera tener un pool de clientes fidelizados 
con el servicio y productos de la empresa. 
Claramente para lograr esto la empresa ha incurrido en sobrecostos a nivel interno 
para lograr mantener los clientes, esto alude a todo los servicios que tienen que 
ser sub-contratados por la falta de material y personal propio que agilice el servicio 
y sea mas económico, esta es la problemática central que encierra la empresa 
para lograr estar preparada para el ataque de nuevos mercados en el proceso de 
ensamble de tableros eléctricos con el nivel de competitividad necesario para 
contrarrestar los demás proveedores de este servicio.  
Una implementación estratégica de las oportunidades que tiene la compañía 
enfocándola en las mejoras para el depto. de servicio en personal y equipos junto 
con las negociaciones con las multinacionales para obtener la distribución de 
marcas propias de elementos de maniobra y control de tableros eléctricos 
mejorando así los precios de compra dando como resultado final un mejor costo 
en el producto terminado al cliente final. 
 
4. ESTUDIO DE MERCADO  
4.1  INTRODUCCIÓN 
Los tableros eléctricos son equipos fundamentales para el funcionamiento de 
cualquier industria ya que realizan una labor de alimentación organización y 
distribución de la energía eléctrica, por esta razón su volumen de consumo al año 
es significativo en todos los sectores, por ende no existen estadísticas claras de 
cuantos son sus volúmenes de venta al año, solo lograríamos medir a las grandes 
multinacionales que se dedican a su producción en línea, pero existen diversas 
empresas de ingeniería que se han dedicado a integrar este proceso lo que hace 
complejo su medición. 
El estudio de mercado en el presente proyecto es de suma importancia debido a 
que de los resultados obtenidos dependerá la correcta restructuración de la línea 
de servicio, además, permitirá probar la existencia de la demanda insatisfecha que 
justifique la puesta en marcha del proyecto, de igual manera permitirá analizar los 
diferentes aspectos que se enmarcan en la actividad de los tableros eléctricos  y 
plantear que  es lo mas conveniente para lanzarlos a un nuevo mercado directo. 
 
4.2 IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO 
Debido a la gran importancia y participación que tienen los tableros eléctricos en la 
industria todos son diferentes en su diseño y montaje dependiendo de la 
aplicación en la cual va a ser usado, por esta razón es importante tener 
conocimiento para el levantamiento de la especificación de la necesidad y así 
suplirla correctamente, para el caso de la implementación de este proyecto se ha 
enfocado 3 ramas trabajo en las cuales e determinan una serie de tableros tales 
como: 
 
FIGURA 7.TABLEROS PARA LA INDUSTRIA DE BOMBAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Fuente Trabajos realizados por Automex SAS 
Como se ve en la figura 6 también se manejan los tableros eléctricos para las 
bombas centrifugas que son usadas en diversos mercados, residencial industrial, 
comercial entre otros ya sea en áreas abrasivas que requieran alto grado de 
protección o áreas de aplicación común, en dos tipos de control, sumergibles y 
externas dependiendo del liquido que se quiera extraer y el lugar donde se 
encuentre ubicado. Los tableros eléctricos que se diseñen e instalen para este tipo 
de industria requiere especificación de control y área de instalación para así 
mismo especificarlo, contando con el numero de bombas que se quiere controlar 
desde el mismo para contemplar el tipo de arranque a usar y el tipo de maniobra y 
cofre a usar para correcto desempeño en el campo de acción. 
 
FIGURA 8TABLEROS PARA SISTEMAS A PRUEBA DE EXPLOSION  
 
 
 
 
 
 
 
 
 Fuente: Trabajos realizados por Automex SAS 
 
En la figura 7 se pueden ver los tableros a prueba de explosión que son usados 
para todas las áreas clasificadas que implique alto riesgo de chispa y ambiente 
explosivo lo que define la normatividad como nema 7, estos son de gran uso en la 
industria del petróleo, carbón, y algunos especificas de la industria química, estos 
equipos tienen alto grado de complejidad en su diseño y fabricación ya que son 
aplicaciones especiales de alta parametrizacion. 
Este es un mercado abierto y poco competido ya que por el mismo grado de 
complejidad que implica la fabricación de un tablero Nema7, no todas las 
compañías tienen el conocimiento y la experiencia para su especificación, 
dejándolo como un producto bandera para la incursión del proyecto. 
 
 
 
 
 
 
FIGURA 9. TABLEROS PARA SISTEMAS INDUSTRIALES 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Trabajos realizados por Automex SAS 
Los tableros para aplicaciones Industriales cobijan todo lo que son empresas de 
manufactura donde se usa diversidad de maquinaria, la cual por defecto requiere 
de un tablero para su control y movimiento. Así como es diversificada su 
aplicación así mismo son sus diseños ya que en esta gama encontramos según 
normatividad tipo Nema 4, 2, 4X, entre otros los cuales se seleccionan 
dependiendo del área donde se va instalar y su nivel de abrasión, un ejemplo de 
esto es posible verlo tal cual como se muestra en la figura 9. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.3 SEGMENTACION DEL MERCADO 
Cuadro 2 Constitución de sociedades según actividad económica en Bogotá 2009 
-2010  
 
 
Fuente pagina web www.dane.gov.co 
Inicialmente el mercado del ensamble y mantenimiento de tableros eléctricos 
es enfocado en la ciudad de Bogotá donde tiene sede la empresa AUTOMEX 
SAS, es por tal motivo que las cifras para la segmentación del mercado son 
netamente de la ciudad de Bogotá y sus alrededores. 
En el momento la empresa se mueve en el sector energético (petróleos), 
manufactura y construcción, bajo estos parámetros la población seria la 
siguiente: 
 
 
 
  
Tabla2 EMPRESAS POR SEGMENTO DEL MERCADO PARA APLICACIÓN DE 
ENCUESTAS 
ACTIVIDAD CANTIDAD  
  PARA 2010 
Explotación de minas y canteras 517 
IndustriaManufacturera 3,110 
Suministro de electricidad, gas y agua 56 
TOTAL 3,683 
Fuente pagina web www.dane.gov.co 
 
Debido a que lo que se busca con este estudio de mercados es aumentar la venta 
de tableros, basados en la fuente, se sacaron de este total la cantidad de 
empresas que ya son clientes para que el resultado de este sea la demanda real 
del sector que se esta estudiando.  En este caso los clientesactuales de la 
empresa son 73. 
Basados en estos datos, se utilizara el método de muestreo proporcional para 
obtener el tamaño de la muestra que se utilizara para la aplicación de encuestas. 
 
N=3,683-73= 3,610 
P=0.5 
Q= 0.5 
Z= 1.64 (80%) 
E= 10% 
Basados en estos cálculos, el tamaño de la muestra es 66 empresas 
 
4.4 RECOPILACIÓN DE INFORMACIÓN 
Se diseñaron las encuestas con formularios creados en Excel con 6 preguntas  las 
cuales lograron determinar las necesidades reales de los clientes a los cuales no 
se ha podido llegar.  Se tomaron bases de datos de potenciales clientes las cuales 
la empresa poseía porque en algún momento se realizaron cotizaciones.  Se 
enviaron alrededor de 500 correos electrónicos pues según los cálculos utilizados 
para el tamaño de la muestra se necesitaba que como minimo contestaran 66 
empresas o contactos. 
La encuesta fue enviada el sábado 14 de abril de 2012, las empresas que 
diligenciaron la encuesta y la enviaron de los 500 correos, fueron 70 y son los 
datos con los que se tabulo la información siguiente. 
A continuación se presenta el modelo de encuesta utilizado 
FIGURA 10. FORMATO ENCUESTA APLICADA 
 
Fuente: Diseño realizado por las autoras 
En el anexo 1 se encuentra la tabla de respuestas de las encuestas aplicadas.  
Ver apéndice de anexos 
 
4.5 DATOS ARROJADOS ENCUESTA 
 
Según la figura 11 se evidencia que la muestra objeto de la encuesta, el 83% son 
compradores habituales de tableros eléctricos, demostrando que muchas 
empresas utilizan estos en sus actividades comerciales. 
FIGURA 11. RESULTADOS PREGUNTA 1 
 
 
 
La figura 12 muestra como se tiene la posibilidad de ampliar el mercado debido a 
que mas de la mitad de los encuestados consumen regularmente entre 6 y 20 
tableros eléctricos lo que hace importante enfocar las estrategias de mercado a 
estas empresas, es decir, 1841 empresas usan para su actividad comercial 
tableros eléctricos mensualmente. 
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FIGURA 12. RESULTADOS PREGUNTA 2 
 
En esta pregunta los encuestados muestran sus preferencias en cuanto a marcas 
se refiere, siendo Siemens la marca preferida por estos para la compra y 
ensamble de sus tableros eléctricos. 
FIG 13 RESULTADOS PREGUNTA 3 
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3. Que marca de tablero prefiere para el 
ensamble de sus tableros?
En la pregunta 4 se evidencia cual de las características nombradas en la 
pregunta es mas importante para los encuestados, resultando el precio la 
característica mas importante al momento de la elección de proveedores de 
tableros.  Es aquí donde la empresa Automex SAS puede incursionar debido a 
que los precios que manejan son competitivos frente al resto de sus competidores. 
 
FIG 14 RESULTADOS PREGUNTA 4 
 
 
 
Los resultados de esta pregunta son importantes para la incursión en este 
mercado, debido a que se puede evidenciar cual es la necesidad real de las 
empresas frente a su proveedor de tableros eléctricos y con esto establecer 
estrategias de ventas las cuales se puedan aprovechar al momento de contactar 
estos clientes para ofrecerles sus necesidades reales. 
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4. Que busca usted con su proveedor de 
tableros?
FIG 15 RESULTADOS PREGUNTA 5 
 
Esta es la pregunta mas importante de la encuesta, debido a que  muestra que tan 
dispuestas se encuentran estas empresas en evaluar otros proveedores, y es aquí 
donde Automex SAS tiene la posibilidad de penetrar el mercado basado en las 
necesidades expresadas por cada uno de los encuestados. 
FIG 16 RESULTADOS PREGUNTA 6 
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4.6 CONCLUSIONES DEL ESTUDIO 
Con estas cifras se evidencia que existe un 60% de clientes que están dispuestos  
a probar nuevos proveedores de tableros eléctricos, es así como de 3610 clientes 
potenciales según la segmentación del mercado realizado, se puede concluir que 
la empresa tiene la opción de entrar a 2166 posibles clientes, además que debido 
a la gran demanda que se refleja con el estudio se hace viable la restructuración 
del proceso de ensamble de tableros eléctricos en Automex SAS. 
Como es un proceso que actualmente se realiza tercerizado, es importante 
mencionar que este estudio de mercados se realizó para demostrarle a la empresa 
que con el proceso realizado directamente por la compañía se pueden tener 
controladas variables de calidad y precio que hoy en día son fundamentales en el 
mercado, además de evidenciar que aun existen compañías dispuestas a evaluar 
y contratar con empresas de ingeniería integral como lo es Automex SAS, también 
se muestra que es posible entrar a competir en licitaciones con grandes empresas 
ya que se pueden cumplir normas y regulaciones especificas para esta clase de 
productos y así mismo modificar los procesos de ensamble a requisición de los 
clientes.  El costo de oportunidad que se hizo evidente al realizar este proceso 
tercerizado se demostró al no poder entrar a licitar puesto que los tableros 
ensamblados por el proveedor no cumplían con la norma RETIE que es 
no
40%
si
60%
6. Estaria dispuesto a evaluar nuevos 
proveedores de tableros electricos para su 
empresa?
fundamental para el ensamble de tableros, ya que se perdieron oportunidades de 
negocio por esta clase de inconvenientes además de demoras en los tiempos de 
entrega. 
4.7 FICHA TÉCNICA ENCUESTA 
Población objetivo: empresas del sector industrial del sector energético 
(petróleos) manufactura y construcción. En total  3.683 empresas 
Tipo de muestreo: Proporcional 
Tamaño de la muestra: 66 empresas 
Error Ponderado:   5 % 
Nivel de Confiabilidad:   80% 
Periodo de recolección de la información: abril -  mayo de 2012 
Forma de recolección de la información: Encuesta vía correo electrónico 
mediante formulario 
Realizada por: Estudiantes de Ingeniería Industrial Universidad Libre 
 
5. PROPUESTA 
5.1 PLATAFORMA ESTRATÉGICA  
Para lograr realizar un proceso de restructuración del proceso de ensamble de 
tableros eléctricos en la compañía Automex SAS, se recomienda realizar algunas 
mejoras  a su plataforma estratégica, misión, visión y objetivos de la compañía con 
el animo de tener una imagen robusta ante el mercado que se quiere abordar, y  
definida para enfocar cada uno de sus esfuerzos de mejora. 
 
5.1.1 Misión  
Según la estrategia que se desea implementar para la nueva línea de trabajo se 
recomienda por parte del equipo investigador la siguiente misión para la 
compañía: 
“Nosotros Automex S.A.S, como especialistas en control de potencia, ofrecemos 
soluciones integrales para el sector industrial, por medio de la especificación, 
ingeniería, suministro, instalación y acompañamiento de sistemas eléctricos 
estándar, especiales (Explosion Proof) y de automatización, brindando productos y 
servicios con tecnología de punta, soportados gracias al conocimiento, la 
experiencia en el mercado y apoyados con el compromiso y la excelencia de 
nuestro personal” 
5.1.2 Visión  
Según la estrategia que se desea implementar para la nueva línea de trabajo se 
recomienda por parte del equipo investigador la siguiente visión para la compañía: 
Posicionarse como una compañía que brinde soluciones integrales en 
especificación, ingeniería, suministro, instalación y acompañamiento de sistemas 
eléctricos, siendo líderes en la industria con productos de alta calidad, con diseños 
exclusivos a la necesidad del cliente; en la cual el personal tenga un desarrollo 
profesional y humano que conduzca al mejoramiento continuo dentro de un 
ambiente de motivación y respeto. 
5.1.3 Objetivos 
Estos son los objetivos que rigen actualmente a la empresa y los cuales se 
mantienen ya que se ajustan al proyecto que se desea implementar actualmente. 
 “Perspectiva financiera: crecer con rentabilidad y flujo de caja para 
incrementar el valor de la empresa en mayor proporción que lo que 
debamos invertir para lograrlo 
 Perspectiva cliente y mercadeo: acompañamiento especializado, servicio 
integral, aseguramiento del costo-beneficio 
 Perspectiva interna: procesos claros, agiles, confiables, estandarizados y 
económicos 
 Perspectiva aprendizaje y crecimiento: desarrollar competencias 
empresariales, personal capacitado y comprometido” 
 
5.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 
5.2.1 Organigrama 
El organigrama se recomienda incluir las áreas que estarían vinculadas 
directamente al nuevo proceso de mejora, para que el personal que ingrese y el 
antiguo tengan definido su posición dentro de la compañía asi como sus objetivos 
por cumplir en cada una de sus áreas.  
 
Organigrama Automex SAS. 
 
 
 
Fig 16. Recomendación nuevo organigrama – Fuente :Autoras 
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5.3 PROCESO ADMINISTRATIVO  
5.3.1 Diagrama de Proceso Administrativo 
Dentro del proceso que esta realizando la empresa, solo se debe modificar el 
proceso de subcontratación, ya que no se recepciona de manera externa, el 
proceso de ensamble se realiza dentro de las instalaciones de Automex lo que 
adiciona el manejo de formatos adicionales  para la logística interna. 
Fig 17       Diagrama de flujo de ramas 
 
Fuente: Diagrama propuesto por autoras 
 
 
 
 
Según este diagrama se puede concluir que el proceso administrativo en su 
totalidad quedaría así: 
1. Basado en una visita técnico-comercial se identifican las necesidades del 
cliente por medio de un levantamiento de información tanto de aplicación 
como eléctrica. 
2. Teniendo identificados los requerimientos del cliente se genera una oferta 
comercial, listando material, mano de obra, recursos y demás elementos 
necesarios para ejecutar la labor.  
3. Se obtiene o no la aceptación de la oferta con una orden de compra u orden 
de servicio por parte del cliente donde se concreta forma de pago, tiempos 
de entrega, condiciones de suministro e instalación. 
4. Un formato de solicitud por parte del depto. de ingenieria  del material 
requerido para el ensamble del tablero. 
5. Se realizan las ordenes a los proveedores principales de la empresa para la 
compra de equipos solicitados por el cliente final, dependiendo del proyecto 
se realizan acuerdos especiales de descuentos y entregas. 
6. Ingeniería realiza todo el proceso de diseño , ensamble y control de calidad. 
7. Ya con el producto terminado, se procede a facturar basados en la orden de 
compra y la orden de servicio, si en el caso de haber realizado suministro o 
trabajos adicionales,  junto con la remisión de lo que se esta entregando.  
8. Según el acuerdo comercial pactado se coordina el proceso de entrega, ya 
sea terrestre, aéreo, o entregado al cliente en las instalaciones de Automex, 
para cumplir con los tiempos de entrega.  
9. Recibido a conformidad del cliente final de los equipos para respectiva 
instalación y operación en el proceso que se automatizo.  
 
5.4  PROCESO OPERATIVO  
5.4.1 Diagrama de proceso operativo 
Con la mejora que se plantea realizar en la línea de servicio, se estructuro un 
diagrama de procesos operativo propuesto para el área de ingenieria que seria la 
directamente implicada en este proyecto, la cual se describe a continuacion 
tomando como línea de trabajo un sistema de fabricación en línea para hacer de 
esta forma un proceso mas productivo, ordenado y ágil. 
 
 Figura 18. Proceso operativo 
Fuente: Autoras 
El tiempo usado en cada proceso no es determinado ya que eso depende del tipo 
de tablero que se esté fabricando y el nivel de complejidad que presente cada uno 
de estos. 
5.5. EQUIPOS 
Adicional a la herramienta que tiene la compañía actualmente se requiere para el 
proceso autónomo de ensamble de  tableros eléctricos, alguna maquinaria pesada 
tipo industrial, la cual se relaciona a continuación:
 Taladro 
 Metro 
 Multímetro 
 Juego de destornilladores 
 Juegos de llaves 
 Alicates 
 Cortador 
 Cortafríos 
 Taladro de árbol  
 Esmeril 
 Prensa 
 Sierra 
 Pelacables 
 Regla 
 Copa sierras 
 Ponchadora 
 Juego de copas 
 Martillo 
 Juego de brocas 
 Remachador 
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 5.6 HUMANOS  
Según el proceso que se quiere implementar en la compañía es necesario la 
organización del personalbasándose enlas siguientes descripciones de cargo 
propuestas por las estudiantes así: 
 
TITULO DEL CARGO:  ASISTENTE ADMINISTRATIVA 
DESCRIPCION GENERAL 
Asistir a la gerencia general, asesores y diferentes áreas de la empresa, asi como 
brindar apoyo con el outsourcing contable de la empresa. 
DESCRIPCION DE FUNCIONES 
 Redacción de documentos 
 Organizar, actualizar y mantener un adecuado control de los documentos 
de archivo. 
 Atender y corresponder llamadas telefónicas 
 Organizar y llevar actualizada la agenda del gerente general. 
 Llevar control y seguimiento de correspondencia enviada y recibida de toda 
la empresa. 
 Brindar soporte al área de asesores comerciales para elaboración de 
cotizaciones y facturas. 
 Realizar la facturación de todas las ventas de la empresa. 
 Soportar a los asesores con la gestión de cobranza y reuperacion de 
cartera. 
 Otras relacionadas con su puesto y que le sean asignadas. 
 
EDUCACION FORMAL NECESARIA 
Mínimo 5 semestres de carreras administrativas 
EXPERIENCIA LABORAL PREVIA 
Mínimo 6 meses de experiencia en posiciones similares 
HABILIDADES ESPECÍFICAS 
 Manejo de paquete de office 
 Manejo de conmutador 
 Trabajo bajo presión 
 Redacción 
 Conocimientos contables 
 Manejo de internet 
 
TITULO DEL CARGO:  GERENTE GENERAL 
DESCRIPCION GENERAL 
Planificar y dirigir todas las actividades y operaciones de la empresa, necesarias 
para la atención de los clientes de la compañía.  Desarrollar estrategias para el 
crecimiento de la empresa tanto mercado objetivo como financieramente, 
decidiendo sobre las posibilidades de inversión de la empresa que generen mayor 
rentabilidad a sus socios. 
DESCRIPCION DE FUNCIONES 
 Formula y ejecuta planes y objetivos de la compañía 
 Planifica y supervisa las actividades de comercialización y ventas. 
 Planifica y supervisa las actividades de ensamble y fabricación. 
 Planifica y supervisa la logística de entrega a los clientes y asume la 
responsabilidad total en materia de calidad, costos y entregas. 
 Planifica y supervisa las operaciones administrativas de contabilidad 
general, costos, facturación y funciones generales de oficina. 
 Estimula y ayuda a la presentación de ideas sobre productos nuevos al jefe 
de ventas. 
 Ejerce autoridad de aprobación definitiva sobre la estructura organizacional 
y dotación de personal, remuneraciones, designación, despido, 
transferencia y ascenso de personal de todos los departamentos de la 
empresa. 
 Dirigir y cumplir el presupuesto realizado por el área financiera. 
 Representa legalmente a la empresa. 
EDUCACION FORMAL NECESARIA 
Profesional en carreras administrativas, preferiblemente Ingeniero Industrial, con 
conocimientos en automatización industrial. 
 
EXPERIENCIA LABORAL PREVIA 
Mínimo 3 años en cargos similares 
HABILIDADES ESPECÍFICAS 
 Toma de decisiones 
 Manejo de  presupuestos 
 Manejo de personal 
 Conocimientos en automatización industrial 
 Conocimientos en administración financiera 
 Conocimientos en administración de recursos humanos 
 Conocimientos en administracion 
 
 
TITULO DEL CARGO:  JEFE DE VENTAS 
DESCRIPCION GENERAL 
Elaborar los planes estratégicos de ventas, presupuestos y demás paquetes 
contables que la organización necesite, además de realizar reportes mensuales de 
las ventas realizadas  en la compañía mediante registros, supervisar los 
asesores comerciales mediante seguimientos semanales de ventas.  Realizar 
reportes para la gerencia general. 
DESCRIPCION DE FUNCIONES 
 Coordinar, revisar y aprobar el presupuesto para la compra de materia 
prima que se requiere para el proceso de ventas. 
 Realizar el informe mensual de ventas de la compañía 
 Realizar la programación y asignación de recursos del departamento de 
ventas. 
 Analizar en conjunto con los asesores las ventas y todo lo referente al área 
comercial, evaluando si se ha cumplido con las metas, las causas y las 
posibles medidas correctivas. 
 Entregar al gerente los reportes de ventas establecidos mensualmente y 
adicional cuando este los requiera. 
 
 
EDUCACION FORMAL NECESARIA 
Profesional en carreras administrativas, preferiblemente mercadeo. 
EXPERIENCIA LABORAL PREVIA 
Mínimo 3 años en cargos similares 
HABILIDADES ESPECÍFICAS 
 Toma de decisiones 
 Liderazgo 
 Capacidad de trabajo bajo presión 
 Buena organización y orden 
 Planificación 
 Relaciones interpersonales 
 Persuasión 
 Facilidad de relaciones interpersonales, comunicación y trabajo en equipo 
 Resolución de problemas 
 
 
TITULO DEL CARGO:  TECNICO EN ENSAMBLE 
DESCRIPCION GENERAL 
Realizar el proceso de ensamble de tableros eléctricos según requiera el 
departamento de ventas, siguiendo un cronograma de actividades prediseñado por 
la gerencia general.  Desplazarse hasta las instalaciones del cliente para suplir las 
necesidades de este para el ensamble de tableros eléctricos, así mismo, realizar 
el mantenimiento preventivo y correctivo de estos. 
DESCRIPCION DE FUNCIONES 
 Realizar el ensamble de tableros eléctricos 
 Realizar informes diarios de actividades realizadas en el día. 
 Solicitar a la gerencia general materiales necesarios para la realización de 
ensamble y mantenimiento de tableros eléctricos. 
 Entrega de materiales a clientes. 
 Efectuar recibo de materia prima a proveedores de la compañía, revisando 
siempre la exactitud de estos. 
 Solicitar al ingeniero de ensamble, previamente a evaluación, el diseño de 
gabinetes para suplir los requerimientos de los clientes. 
 Realizar visitas a clientes para evaluar las condiciones y las medidas 
especificas para la elaboración de los gabinetes donde serán instalados los 
tableros eléctricos. 
EDUCACION FORMAL NECESARIA 
Técnico en electricidad. 
EXPERIENCIA LABORAL PREVIA 
Mínimo 2 años en el cargo específico. 
HABILIDADES ESPECÍFICAS 
 Organización 
 Capacidad para trabajo bajo presión 
 Manejo de herramientas inherentes a la operación 
 Manejo de paquete de office 
 Excelentes relaciones interpersonales 
 Actitud de servicio 
 
TITULO DEL CARGO:  INGENIERO DE ENSAMBLE 
DESCRIPCION GENERAL 
Proporcionar los diseños solicitados por el área de ventas y por el técnico de 
ensamble, para suplir las necesidades de los clientes.  Realizar informes de 
gestión mensuales que serán reportados directamente a la gerencia general.  
Solicitar a los proveedores la materia prima para la fabricación de tableros 
eléctricos.  
DESCRIPCION DE FUNCIONES 
 Diseñar los prototipos de tableros eléctricos para cada uno de los clientes 
 Velar por que el inventario de materia prima siempre este provisto de lo 
necesario para cumplir con los requerimientos del área de ventas. 
 Realizar informes mensuales o cuando se le soliciten para la gerencia 
general. 
 Cumplir con el presupuesto asignado por el área financiera 
 Desarrollar proyectos los cuales sirvan para la optimización del proceso. 
 Supervisar las actividades realizadas por el técnico de ensamble 
 
EDUCACION FORMAL NECESARIA 
Profesional en  ingeniería Eléctrica 
EXPERIENCIA LABORAL PREVIA 
Mínimo 2 años en el cargo especifico. 
HABILIDADES ESPECÍFICAS 
 Organización 
 Capacidad para trabajo bajo presión 
 Manejo de Autocad 
 Manejo de paquete de office 
 Excelentes relaciones interpersonales 
 Actitud de servicio 
 Manejo de personal 
 
TITULO DEL CARGO:  ASESOR COMERCIAL 
DESCRIPCION GENERAL 
Realizar con acierto la gestión comercial,  logrando con ello, la consecución de 
nuevos clientes y además de esto, en base a portafolio entregado por la 
compañía, mantener mes a mes estos clientes, mediante llamadas que afiancen la 
relación con los clientes actuales de la empresa. 
DESCRIPCION DE FUNCIONES 
 Cumplir con las metas en ventas mensualmente exigidas por la empresa. 
 Recibir y realizar llamadas a clientes para la realización de ventas efectivas 
 Visitar a clientes para el desarrollo de proyectos. 
 Elaboración de propuestas para grandes compañías y licitaciones. 
 Realizar informes semanales de gestión comercial 
 Realizar informes diarios de visitas realizadas a clientes y resultados 
obtenidos de estas. 
 
 
 
EDUCACION FORMAL NECESARIA 
Tecnólogo en electricidad o mercadeo 
 
EXPERIENCIA LABORAL PREVIA 
Mínimo 2 años en cargos comerciales 
HABILIDADES ESPECÍFICAS 
 Habilidad para trabajo bajo presión 
 Persuasión 
 Habilidad para trabajo en equipo 
 Manejo de paquete de office 
 Habilidad en realización de informes 
 Habilidades en relaciones interpersonales y comunicación efectiva 
 
5.7.INSTALACIONES 
VER ANEXOS 
5.8. MATERIALES 
Para realizar el proceso de ensamble de manera autónoma dentro de la 
organización es necesario tener stock del material eléctrico que tiene mayor 
rotación en los tableros más pedidos tales como: 
 Maniobra de control de diferentes corrientes  
 Cable en diferentes calibres  
 Utilería eléctrica (espiral, canaleta, riel, terminales, marquillas, etc...) 
 
5.9 EVALUACIÓN DE LA PROPUESTA 
5.9.1 ANÁLISIS COSTO BENEFICIO  
Basados en la información estudiada en el desarrollo de este proyecto, se elaboro 
un análisis costo / beneficio, con el animo de llegar a una conclusión pertinente 
sobre el trabajo realizado en Automex SAS. 
Cada una de los aspectos a comparar fueron determinados por la importancia que 
tienen en la dinámica de trabajo de la empresa, y los cuales son definitivos para la  
toma de decisiones a corto y largo plazo en la implementación de mejoras de la 
empresa.  
Toda la información que se uso para dicho análisis fue facilitada por la compañía 
de sus documentos internos en todo su proceso actual de comercialización de 
tableros eléctricos. 
CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN  
El siguiente análisis se realizo sobre las 3 líneas de tableros que tiene la compañía  
 Tableros a Prueba de Explosion Nema 7 (T1) 
 Tableros para sistemas de Bombeo (T2) 
 Tableros para sistemas Industriales (T3) 
 
Basado en los tiempos de ensamble de tableros con el proveedor se tomaron los 
siguientes datos para calcular la capacidad de producción: 
 
Fig 19. Tiempos tomados de proveedor ISE Ingeniería 
Tabulando la información de consumo en un año de cada una de las líneas se 
estimo lo siguiente: 
 
T1 T2 T3
2 255 125 120
3 205 190 60
4 75 60 30
5 65 65 65
6 135 100 90
7 190 120 120
8 70 60 30
9 240 195 130
10 80 50 40
10 70 70 70
3175 1385 1035 755
Control de Calidad
TIEMPO EN MINUTOS
MAPA PROCESO DE ENSAMBLE 
Despacho 
ACTIVIDADNo
Diseñar disposicion Electrica 
Dibujo de Planos 
Montaje de Canaleta 
Montaje de Riel 
Montaje de Maniobra 
Cableado 
Marquillado 
Pruebas 
 Fig 20 Capacidad de Producción Estimada 
Fuente. Registro históricos de ventas años anteriores Automex SAS 
 
  
 
Fig 21. Promedio tomado de histórico de ventas Automex SAS 
T1 T2 T3 TOTAL 
ENE 3 2 2 7 128,9
FEB 2 3 1 6 110,5
MAR 5 3 1 9 179,8
ABR 9 5 2 16 319,2
MAY 12 5 4 21 413,6
JUN 11 6 3 20 395,2
JUL 10 7 5 22 414,5
AGO 15 5 3 23 470,3
SEP 12 10 6 28 525,0
OCT 10 4 5 19 362,8
NOV 13 7 3 23 458,6
DIC 11 5 5 21 403,1
TOTAL 113 62 40 215 4181,3 523
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Esta figura muestra de una manera práctica como serian los ensambles de 
tableros eléctricos estimados en el siguiente año y con esto la capacidad de 
producción que tendría la empresa 
 
Fig 22. Tomado de datos de ventas vs tiempos de ensamble ISE ingeniería 
Esta figura muestra la cantidad de días que se necesitarían por operario para 
cumplir con el pronóstico de cada mes. 
La capacidad de producción estimada es de 215 tableros anuales, lo cuales 
requieren 523 dias por operario, debido a esto es necesario que sean contratadas 
dos personas de planta que suplan los requerimientos de ensamble, teniendo en 
cuenta que el estimado no es estable en todo el año en los picos mas altos se 
puede evaluar la posibilidad del pago de horas extras o de contratación a labor de 
empleados solamente por los tiempos necesarios, esto ya a discreción de la 
gerencia. 
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DIAS HOMBRE 
COMPARATIVO SERVICIO  
Actualmente la empresa tiene su proceso de ensamble tercerizado y/o 
subcontratado, para realizar un análisis de costos detallado tomamos como punto 
de partida el ensamble de un tablero T1, que son los de mayor consumo, el cual 
se detallo de la siguiente manera: 
 
El tiempo requerido para el ensamble de un tablero T1, es de 3 dias, con material 
en sitio, basado en este tiempo se estimaron los costos que afectan directa e 
indirectamente dicha operación: 
 
OUTSORCING AUTOMEX  
MO 
 $      2.100.000  
 $         229.262  
MP  $      1.130.000  
CIF    $         314.000  
TOTAL   $      2.100.000   $      1.673.262  
Fig 23 Cuadro de costos comparativo 
Fuente. Registros contables AUTOMEX SAS 
MOLa mano de obra esta calculada sobre un salario mas prestaciones legales 
para dos técnicos que se requieren en el ensamble por los tres días que es el 
tiempo de entrega.  
PAGOS   DE  SEGURIDAD  SOCIAL 
  DCTO EMPLEADO PAGO EMPRESA 
PAGOS EMPRESA PROM DE SALUD   $              22.668   $            96.339  
PAGOS PENSION  $              22.668   $           136.008  
PAGO CAJA DE COMPENSACION    $            45.336  
PAGO I C B F    $            34.002  
PAGO SENA    $            22.668  
DESTO QUINCENALES  $              22.668    
TOTAL A PAGAR CADA MES               402.357  
Fig 24. Carga prestacional  
Fuente. Registros contables AUTOMEX SAS 
 
 Fig 25. Liquidación nomina mensual  
Fuente. Registros contables AUTOMEX SAS 
 
MPLa maniobra, Accesorios de montaje, Planos, estos elementos por ser compra 
directa no tienen la sobrecarga de la utilidad necesaria impuesta por el proveedor 
que suministra por ende es un facto a favor para bajar costos. 
CIFLos costos indirectos de fabricación esta sujeto a los factores externos que 
afectan el proceso para este caso se contemplo, luz, agua, teléfono, arriendo, y 
carga administrativa. 
LUZ  $               40.000  
TEL  $            150.000  
AGUA  $            150.000  
ARRIENDO  $            800.000  
CARGA ADMINISTRATIVA  $         2.000.000  
TOTAL  $         3.140.000  
Fig 26. Costos Fijos de fabricación 
Fuente. Registros contables AUTOMEX SAS 
 
ISE 
Como se puede observar ISE la compañía outsorcing, genera un solo costo por 
todo el proceso el cual tiene una diferencia significativa al momento de hacer un 
análisis detallado. 
 COMPARATIVO GENERAL 
 
ASPECTO ISE AUTOMEX 
 
 
Como se detallo en el análisis Teniendo en cuenta los 
NETO
Empleado Base DL Salario
Subsidio de 
Transporte
Días 
Vacaciones
Otros 
Ingresos
Total 
devengos
Aportes  
Obligatorios a 
salud
Aportes 
Obligatorios a 
Pension
Otros 
Descuent
os
Total 
Deducciones
Neto a Pagar
TECNICO 1 800.000      30 800.000    67.800      -            867.800    16.000        16.000        32.000       835.800     
TECNICO DIBUJANTE 2 1.000.000   30 1.000.000 67.800      -            1.067.800 20.000        20.000        40.000       1.027.800  
1.800.000   1.800.000 135.600     -              -            1.935.600 36.000        36.000        -          72.000       1.863.600  
DEVENGOS DEDUCCIONES
COSTOS anterior el costo global cobrado 
es muy alto. 
costos adicionales en 
que se debe incurrir se 
logra un beneficio en el 
costo. 
 
 
 
NORMATIVIDAD 
La ley Colombiana ya estableció 
para todas las compañías de 
manufactura y producción el 
cumplimiento  de la norma 
RETIE en todas sus 
instalaciones eléctricas dichos 
tableros no cumplen. 
El personal a contratar 
es especializado en 
ensamble bajo norma lo 
que nos da un estándar 
de cumplimiento óptimo. 
 
 
 
CALIDAD 
La calidad de los tableros es 
buena a nivel general, pero se 
encontraban falencias que 
causaron devolución de algunos 
por el detalle de la marcación 
del tablero. 
La calidad es una de las 
políticas de calidad a 
establecer antes de 
liberar un tablero 
teniendo en cuenta el 
maquillaje y el detalle del 
mismo. 
 
 
 
 
 
 
 
TIEMPO DE 
RESPUESTA 
 
Los tiempos de entrega de los 
tableros es uno de los puntos 
mas críticos con el proveedor ya 
que para un cofre como el usado 
en el ejm que se estiman 3 días 
de ensamble ellos demoraban 
has 8 días, generando malestar 
con el cliente final, ocasionando 
en algunos casos la cancelación 
de la orden de compra. 
 
Con el proceso internos 
se facilita el control para 
el cumplimiento en los 
tiempos de entrega de 
los tableros que se 
encuentran en proceso 
de ensamble. 
MANEJO 
DOCUMENTAL 
Este es otro punto critico ya que 
en la actualidad se entregaron 
muchos tableros sin planos, los 
cuales son esenciales para el 
trabajo en campo, se 
suministraban solo bajo presión 
hacia el proveedor 
Contando con un 
dibujante se garantiza 
que todos los tableros 
salgan de la empresa 
con su respectivo plano 
de control eléctrico. 
 
 
 
 
CONCLUSIÓN 
Es claro que la empresa actualmente tiene varios factores que están afectando su 
imagen ante los clientes finales que se están atendiendo en otros casos se estan 
cerrando las puertas para participar en negocios de mayor complejidad o volumen 
ya que no pueden garantizar un trabajo impecable por parte de su proveedor, por 
esta razón se determina que es recomendable y viable la mejora de su línea de 
servicio, con esto se puede arribar a los mas de 2.166 clientes que nos arrojó el 
estudio de mercado, y participar en potenciales negocios, ya que con una mano de 
obra calificada y controlada se puede asumir una auditoria, revisión por parte de 
expertos en normatividad, y demás exigencias que tienen las grandes compañías 
con sus proveedores y el objetivo con la mejora de esta línea es manejar 
estándares de alta calidad alimentando el knowhow de la empresa y colocándola 
en una posición de mayor reconocimiento dentro del mercado. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ANEXOS 
1. Tabla de respuestas encuesta aplicada 
 
RESULTADOS OBTENIDOS ENCUESTA DE MERCADOS 
 
         PREGUNTA 1 PREGUNTA 2 PREGUNTA 3 PREGUNTA 4 PREGUNTA 5 PREGUNTA 6 
1 SI C C C B NO 
2 SI C C B B SI 
3 SI A C A C SI 
4 NO A B A A SI 
5 SI B B A C NO 
6 SI C B A B NO 
7 SI C B B C SI 
8 SI C A C C SI 
9 SI A A A B SI 
10 SI B A B A SI 
11 SI B A C A SI 
12 SI C A C A SI 
13 SI D C C A SI 
14 SI A C A B NO 
15 NO A B B C NO 
16 SI C C A A NO 
17 NO A A C B SI 
18 SI B B B C NO 
19 SI C C C C NO 
20 SI A C A A SI 
21 SI B B C B SI 
22 SI A A C C NO 
23 SI C C C A SI 
24 SI A B B C SI 
25 SI B A B B NO 
26 SI A A A C SI 
27 SI C C C A SI 
28 SI D B B C SI 
29 NO A B B A NO 
30 NO A A A B SI 
31 SI A C C C NO 
32 NO A C C A SI 
33 SI B C C C NO 
34 SI B C B B NO 
35 SI B A B C SI 
36 SI B B B A NO 
37 SI A C B A SI 
38 SI C A C C SI 
39 SI C C A B SI 
40 SI B B C C NO 
41 SI C C C A SI 
42 SI A A C C SI 
43 NO A B A B SI 
44 SI C C A A NO 
45 SI D A C A NO 
46 SI D A A A SI 
47 NO A C C B NO 
48 SI B B A C SI 
49 SI B C B A NO 
50 SI B C B A SI 
51 SI A C B A SI 
52 SI C A C B SI 
53 SI C C C C NO 
54 SI A A A A NO 
55 SI C C A C SI 
56 NO A B C B NO 
57 SI B B B A SI 
58 SI D C C A SI 
59 SI B C A A SI 
60 NO A A C C NO 
61 SI A A A A NO 
62 SI C C C C SI 
63 SI B B A A SI 
64 SI A C B C NO 
65 NO A A C A SI 
66 SI C C A A SI 
67 SI A B C A NO 
68 NO A C B B NO 
69 SI D A C C SI 
70 SI C C A A SI 
 
 
